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■® ° ntin w^^" Herste,lun 9 von Formkorpem, insbesondere von Platten, aus einer Mischung von Gips- 

u^FaserstoffsovweVomchtungzurDurchfGhrungdesVerfahrens. 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen 
« Henstellung von Formkorpern aus Gips und Faserstoff, bei 

dem zunachst eine dosierte Menge Gips und Faserstoff 

mfteinander innig vermengt werden, dann die Masse des 

trockenen Gips-Faserstoffgemisches gem esse n wird. In ein- 

em zwerten Mischvorgang wird unter dosierter Wasserzuga- 

be das Gemisch angefeuchtet, das dann zu Formkorpern 
• gestreut wird, deren Oberflfichen nachbefeuchtet werden; 
r« danach wird der FormkOrper verdichtet. Zur Erzielung hdhe- 
^ rer Festigketten ist weiter vorgesehen, den Massestrom in 

voneinander getrennte Teilmassestr6me aufzuteilen und den 
J) Formkfirper mehrschichtig zu streuen, wobei jeder Teilmas- 
Q0 sestrom eine Schicht des Formkorpers bildet. Jede abgelegte 
{0 Schicht wird mit Wasser nachbefeuchtet, wobei die Gesamt- 

menge des einem Formkorper zugesetzten Wassers etwa bis 

Szu 25% uber der stdchiometrischen Wassermenge zum 
Abblnden des Gips-Faserstoffgemisches betragen kann. 
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Verfahren zur kontinuier lichen Herstellung von FormkSrpern 
aus elner Mlschung von Glps und Faserstoff sovie Vorrichtung 
zur Durchftthrung des Verfahrens. 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen 
Herstellung von FormkOrpern, wie Plat ten aus Gips und 
Faserstoff, entsprechend den Merkmalen des Oberbegrif f es 
des Anspruches 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung 
des Verfahrens nach den Merkmalen des Oberbegrif fes des 
Anspruches 13 • 

Mit einem bekannten Verfahren (vgl. DE-OS 32 16 886) lassen 
sich Gips-Faserplatten bef riedigender Qualitat herstellen. 
Es besteht jedoch der Nachteil, daB bei serienmaBiger 
Herstellung solcher Gips-Faserplatten die statistische 
Streuung fur Querzug und Biegef estigkeit verbal tnisma Big 
groB 1st. Auch hat sich gezeigt, daB kleinere, meist 
punktfSrmige Ruckstellungen von Fasernestern auf der 
PlattenauBenseite zu kleinen pockenartigen Erhebungen 
ftihren, die ftir viele Verwendungszwecke eine Beeintrachti- 
gung der Qualitat solcher Gips-Faserplatten darstellen 
und dadurch eventuell ein Schleifen erforderlich machen. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur kontinuier lichen Herstellung von Formkorpern , insbe- 
sondere von Platten, aus Gips und Faserstoff zu schaffen, 
bei welchem die OberflSchen der Platten im wesentlichen 
frei von Pocken sind und bei welchem ferner optimale 
Festigkeitswerte von geringer statistischer Streuung auch 
beiSerienfertigung erreichbar sind. Ferner soli eine 
Vorrichtung zur Durchfiihrung des erf indungsgemaBen Ver- 
fahrens angegeben werden* 

Erf indungsgemaB wird die Aufgabe bei einem Verfahren mit 
den Merkmalen des Oberbegrif fes des Anspruches 1 durch 
die kennzeichnenden Merkmale dieses Anspruches gelosto 
Mit dem erf indungsgemaBen Verfahren ist es moglich, sehr 
gute Festigkeitswerte mit geringerer Streuung im konti- 
nuierlichen Herstellverf ahren zu erzeugen. Dariiber hin- 
aus weisen die nach dem erf indungsgemaBen Verfahren er- 
zeugten Platten Oberflachen hoher Qualitat auf , die frei 
von Pocken sind und deshalb nicht geschliffen werden 
mils sen . 

Bei dem erf indungsgemaBen Verfahren wird es durch die 
Mengenerfassung des genau definierten Trockengemisches 
aus Gips und Fasern moglich, daB bei Schwankungen in 
der Menge dieses Gips-Faser-Trockengemisches auch im 
kontinuier lichen Herstellverf ahren die diesem Trocken- 
gemisch zugegebene Wassermenge stets der wirklichen im 
Mischvorgang befindlichen Menge des Trockengemisches 
genau angepaBt ist. 

Bei der Wasserzugabe konnen ferner weitere Zusatze, wie 
beispielsweise die Festigkeit der Platten erhohende Zu- 
satze, feuerhemmende ZusStze und/oder die Oberflache 
der Platten beeinf lussende Zusatze beigemischt werden. 
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Das erfindungsgemaBe Verfahren beinhaltet ferner, die 
Zngabe von Masser zu dem genau dosierten Gips-Faserge- 
misch so zu regeln und zu bemessen, daB ein bestiimnter 
Grenzwert ftir diese Feuchtigkeitszugabe nicht tiber- 
schritten wird, bei welchem die angefeuchtete Gips- 
Fasermasse zur Bildung von Granulat Oder zur Klumpen- 
bildung neigt. Dieser Grenzwert hangt ab vom vorgewahl- 
ten Mischungsverhaltnis und der Art der Rohstoffe. 



DemgemSB lassen sich mit dem erf indungsgemaBen Verfahren 
Platten mit guten gleichbleibenden Biege- und Querzug- 
festigkeiten serienmaBig herstellen, die eine qualita- 
tiv hochwertige OberflSche haben, die frei von noch so 
kleinen Pocken ist. Durch die genaue Dosierung der Be- 
standteile der Gips-Faserplatte einschlieBlich der ge- 
nau dosierbaren, moglichst geringen Feuchtigkeitszuga- 
be wird ferner erreicht, daB die Zeit fur die Trocknung 
der fertig gepreBten Platten optimal kur 2 gehalten wer- 
den kann, wodurch gleichfalls der erforderliche Ener- 
gieaufwand verringert wird. 



in der Praxis hat sich gezeigt, daB eine exakt stochiome- 
trische Wasserzugabe verhaltnismSBig schwierig ist, da 
stets kleinere Schwankungen im Mischungsverhaltnis und in 
der Qualitat der Rohstoffe auftreten. Es kann daher vor- 
kommen, daB bei uberhShter Wasserzugabe eine nachtragliche 
Trocknung der Platten notwendig wird oder daB bei zu ge- 
ringer Wasserzugabe nicht geniigend Wasser fiir die Abbinde- 
reaktion des Gipses vorhanden ist, was zu einer Schwachung 
der Platten fiihren kann. Es kann ferner nachteilig sein, 
daB bei stSchiometrischer Wasserzugabe eine Restfeuchte 
zwischen 1% und 3% bleibt, die einer Menge von 5% bis 15% 
nicht abgebundenen Gipses entspricht, was gleichfalls zu 
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einer Schwa chung der Plat tens truktur ftihren kann* Im Bereich 
von 0 bis 3% Restfeuchte erfahrt der Gips-Faserstof f relativ 
groBe Volumenveranderungen, was sich in bis zu 0,3%iger 
linearer LSngenanderung (3 mm pro m) auswirken kann* Dies 
macht sich besonders nachteilig bei Verwendung von Gips- 
Faserstof fplatten bemerkbar, wo es auf genaue Dimensionierung 
bzwo Toleranzen beim Verlegen bzw. beim Einbau solcher 
Platten ankommt* Wenn namlich fugenlos verlegte Platten 
mit einer Restfeuchte von bis zu 3% verlegt werden und 
dann bis zu 0% Restfeuchte austrocknen, konnen diese bei 
anschlieBendem Ausgleich an die Umgebungs temper atur Fugen 
auf reiBen, 

SchlieBlich wurde gefunden, daB der Abbindevorgang bei 
stochiometrischer Wasser zugabe nachteilig ablSuft. Der 
Gips kristallisiert namlich jeweils an Ort.und Stelle, weil 
Wasser zum Transport der Calcium-Sulf at-Ionen nicht zur 
Verfiigung steht. Es besteht daher die Gefahr, daB die Platte 
zu einem leicht verbackenen Aggregat aus Kornern wird, 
welche die urspriingliche Gestalt der GipskSrner beibehalten 
haben. 

Werden die Oberflachen des Formkorpers nachtraglich mit 
Wasser besprtiht, so erhSlt zwar die Oberflache eine feste, 
gleichmaBige Struktur. Es hat sich jedoch gezeigt, daB 
diese vorteilhafte Verfestigung der Oberflache noch keine 
optimale gute Plattenqualitat sicherstellt. Es kann vor- 
kommen, daB beim Vernageln oder Verschrauben der Platte 
groBere Stiicke aus der verfestigten Oberflache heraus- 
br echen « 

DemgemaB kann das erf indungsgemaBe Verfahren zur kontinuier- 
lichen Herstellung von Formkorpern, insbesondere von Platten, 
aus einer Mischung von Gips und Faserstoff , bei dem.in einem 
ersten Mischvorgang jeweils dosierte Mengen Gips und Faser- 
stoff miteinander innig vermengt werden, und die Masse des 
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trocknenen Gips-Faserstoff gemisches gemessen wird, wonach 
das trockene Gips-Faserstoff gemisch in einera zweiten 
Mischvorgang unter dosierter Zugabe von Wasser entsprechend 
der gemessenen Masse Gemisch angefeuchtet wird, wonach 
das angefeuchtete Gemisch auf eine Unterlage zu FormkBrpern 
gestreut, die OberflSche des Formkorper s nachbef euchtet 
und dieser anschlieBend verdichtet wird f dadurch weiter ver- 
bessert und ausgebildet werden, indem erf indungsgemSB 
der Massestrom des Gips-Faserstof fgemisches in voneinander 
getrennte TeilmassestrBme aufgeteilt wird, daB jeder 
Teilmasse strom zu einer Schicht des FormkSrpers auf die 
Unterlagen bzw. eine vorhergehende Schicht gestreut wird, 
daB jede abgestreute Schicht mit Wasser nachbef euchtet und 
daB die einem Formkorper zugefiihrte Gesamtwassermenge bis 
zu 25% iiber der stSchiometrischen Wassermenge zum Abbinden 
des zum Formkorper gestreuten Gips-Faserstof fgemisches 
betrSgt. 

Hierdurch ist ein Verfahren geschaffen, bei welchem Form- 
kOrper, insbesondere Platten, aus einer Mischung von Gips 
und Faserstoff bei optimal geringer Abbinde- und Trocknungs- 
zeit eine durchgehend hohe Festigkeit geringer Streuung 
erhalten . 



Bei dieser Weiterbildung des Verfahrens wird gleichfalls 
bei der Befeuchtung des trockenen Gips-Fasergemisches im 
zweiten Mischvorgang nur so viel Wasser zugesetzt, daB keine 
Klumpung oder Granulierung des Gips-Fasergemisches ein- 
treten kann. Dabei ist von Vorteil, daB dieser Grenzwert 
der Wassermenge bei dieser Weiterbildung des Verfahrens 
nicht tiberschritten werden kann, so daB bis zur Ablage auf 
der Unterlage keine Entmischung und keine Verklumpung des 
Gips-Fasergemisches auftritt und eine gute Vereinzelung der 
Fasem gewShrleistet ist. 

-6 
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Urn dem FormkBrper die zuxn Abbinden notwendige Waesermenge 
zuzusetzen, wird der Massestrom in mehrere, voneinander 
getrennte TeilmassestrOme aufgeteilt, wobei jeder Teilmasse- 
strom zu einer Schicht des FormkSrpers auf die Unterlage 
bzw. die vorherige Schicht aufgestreut wird. Jede Schicht 
wird - von den tibrigen Schichten unabhMngig - mit einer 
vorgegebenen Wassermenge nachbef euchtet . Dabei ist die Zufuhr 
an Gesamtwasser (incl. der Wassermenge zur Anfeuchtung 
des trockenen Gips-Faserstof f gemisches) so gesteuert, daB 
dem Formkorper eine Wassermenge zugesetzt wird, die bis zu 
25% iiber der stochiometrischen Wassermenge liegt, die 
rechnerisch zum Abbinden des Gips-Faserstof f gemisches 
er f order lich ist. Da die zusatzliche Wassermenge auf Schichten 
verteilt zugefiigt wird, entfallt eine Nachmischung und 
die damit verbundene nachteilige Klumpung bzw. Granulierung 
des Gipses. 

Durch die iiberstochiometrische Wasserzugabe ist bei einem 
Abb indevor gang ausreichend Wasser vorhanden, um einen 
Transport der Calcium-Sulf at-Ionen in alle Richtungen sicher- 
zustellen. Dies gewahrleistet, daB der Formkorper in gut aus- 
gebildete, idiomorphe, nadelforraige Kristalle auskristalli- 
siert, die miteinander stark verwachsen und verfilzt sind. 
Hierdurch werden hohe mechanische Festigkeiten der Platte 
erzielt . 

Dariiber hinaus bewirkt die iiberstochiometrische Wasserzugabe 
eine steigende Plastizitat des Gipses beim Verpressen. 
Das bedeutet, daB Gipsmaterial in alle Hohlraume verpreBt 
werden kann, was wiederum eine bessere Fasereinbindung be- 
wirkt- Die Plastizitat erlaubt auBerdem die Verwendung eines 
etwas grober vermahlenden Gipses, wodurch wirtschaf tliche 
Vorteile entstehen. Durch die Klebekraft des nassen Gipses 
werden auBerdem die Rucks tellkrafte der beim Pressen ver- 
formten Zellulosef asern kompensiert. Dadurch kann sofort 
nach kurzzeitigem Verpressen die Presse geoffnet werden, ohne 
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daB es rforderlich 1st, die PreB2eit dem Abbindevorgang 
anzupassen. Durch die htthere Plastizitat paBt sich die 
Oberflache des Formkttrpers genau der PreBunterlage an, wo- 
durch sich eine glatte PreBunterlage als glatte Oberflache 
, abbildet. Dagegen kann es bei. genau stttchiometrischer 
Wasserzugabe zn staubigen Oberf lachen Oder bei nur geringer 
ilberstfichiometrischer Wasserzugabe zu pockigen Oberf lachen 
der Platten kommen. Bei einem nassen Verfahren mit groflem 
WassertlberschuB muB dagegen mit strukturierten Walzen 
Oder Sieben gearbeitet werden, was ein Nachschleifen erforder- 
lich macht. Dabei muB mit Schleif verlusten der Platte 
in der GrdBenordnung von mindestens 3%, meist jedoch 10%, 
gerechnet werden. 

Bei einer uberstSchiometrischen Wasserzugabe in der GrSBen- 
ordnung bis zu 25%, vorzugsweise etwa 15% bis 20%, ist 
auch der Abbindevorgang des Gipses erheblich beschleunigt, 
wodurch die Kosten fiir die Abbindestrecke bei einer 
kontinuierlich arbeitenden Anlage erheblich niedriger als 
bei vergleichbaren Anlagen sind. 

ZweckmSBig wird das feuchte Gips-Faserstoff gemisch nach dem 
zweiten Mischvorgang in mehrere Teilstrome aufgeteilt. In 
bevorzugter Ausfuhrung des Verfahrens wird das trockene 
Gips-Faserstoffgemisch nach dem ersten Mischvorgang in 
mehrere Teilstrome aufgeteilt, wodurch eine trockene Zu- 
mischung von Zuschlagstof f en zu einem Teilmassestrom moglich 
ist. Die relative Verweilzeit des angef euchteten Gips- 
Faserstoff gemisches bis zur Presse kann hierbei ferner 
optimal kurz gehalten werden. 



Vorzugsweise weisen die Teilmassestrome unterschiedliche 
Massevolumen auf , so daB Schichten unterschiedlicher Dicke 
gebildet werden k6nnen. Um eine mittlge Kernschicht urid" 
eine Vielzahl aufgestreuter Schichten zu erzielen, ist die 
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Anzahl der TeilmassestrSme ungerade. Hierbei kSnnen jedem 
Teilmasse strom Zuschlagstof fe zugemischt werden; insbesondere 
werden dem vorzugsweise im Volumen gr5Beren Teilmassestrom 
der Kernschicht Zuschlagstof fe beigesetzt* 

fihnlich wird die Zufuhr der einzelnen Wassermengen gesteuert, 
die in der Gesamtmenge vorzugsweis.e 15% bis 20% fiber der 
stochiometrischen Wassermenge betragt* Die den einzelnen 
Schichten nach dem Streuen zugesetzte Wassermenge kann 
unterschiedlich sein? insbesondere wird den AuBenschichten 
des Formkorpers eine groBere Menge Wasser zugesetzt als 
den innenliegenden Schichten. Die den einzelnen Schichten 
aufgespruhten Wassermengen konnen auch Additive enthalten; 
so ist es zweckmaBig, der Wassermenge der SuBeren Schicht 
des Formkorpers Supensionen oder Emulsionen von Pigmenten 
und/oder Kunstharze zuzusetzen. Dadurch kann z„ B. eine 
Oberf lachen-Dekorierung, eine wasserabweisende Impragnierung 
oder ein Feuerschutzmittel direkt bei der Herstellung 
angewendet werden, ohne daB ein zweiter Verf ahrensgang 
notwendig ist, Hierbei wirkt sich das erf indungsgemaBe Ver- 
fahren vorteilhaft aus, da mit ihm Platten mit fertigen 
Oberflachen erzeugt werden konnen, die nicht nachgeschlif fen 
werden miissen. Auch kann eine urspriinglich unbeschleunigte 
oder leicht verzogerte Grundmischung durch Zugabe von 
Beschleunigerlosung (z. Bo Kaliumsulf at) kurz vor der 

Presse beschleunigt werden. 

Eine vorteilhafte Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
ist in gesonderten Patentanspriichen angegeben, 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den weiteren 
Anspriichen, der Beschreibung sowie der Zeichnung, anhand der 
vorteilhafte Ausfiihrungen des erf indungsgemaBen Verfahrens 
naher erlautert sind. Es zeigen: 
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-. P±g * 1 eine Vorrichtung zur Durchf tihrung des 

Verfahrens xnit Aufteilung des Massestroms 
nach dem Feucht-Mischvorgang, 

F±9 ' 2 eine Vorrichtung gemaB Fig. 1 mit Auf- 

teilung des Massestroms nach dem Trocken- 

Mischvorgang , 

Fig. 3a bis 3e Schnitte durch Platten verschiedenen 

Auf baus , 

Fig ' 4 ein Diagramm der Abhangigkeit der Biegezug- 

festigkeit von der Dichte bei Gipsfaser- 
platten , 

Fi9 * 5 ein Diagramm des Abbindeverlauf s von 

Gipsf aserplatten mit verschiedenen 
Anteilen iiberstochi.ometrisch.en Wassers. 

Mittels motorgetriebener FSrderbander 20a, 20b und 20c wird 
aus einem Faserbunker 1 eine Fasermenge abgezogen. Vorzugs- 
veise wird das FSrderband 20c von einem Motor 34 angetrieben 
Die ausgetragene Fasermenge wird mittels Egalisierwalzen 21 
oder dgl. volumetrisch vordosiert. Die Egalisierwalzen 21 
sind am Ende des letzten Forderbandes 20c in der Nahe des 
Ausgangs 22 des Faserbunker s 1 angeordnet. 

Unterhalb des Ausgangs 22 ist eine an sich bekannte, konti- 
nuierlich arbeitende WSgeeinrichtung 2 angeordnet, beispiels- 
weise eine Bandwaage, welche die aus dem Faserbunker 1 
austretende Fasermenge gewichtsmaBig erfaBt und fiber eine 
Schiitte oder dgl. in einen Trockenmischer 4 fordert. Das dem 
er fasten Gewicht der Fasermenge entsprechende Ausgangssignal 
-^er vorzug^weise elektronds-chen WSgeeinrichtung 2 wird 
einer elektronischen Steuereinrichtung 23 . zugeffihrt, die in 
Abhangigkeit von diesem Ausgangssignal fiber eine Steuerleitung 
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31 die Drehzahl des Antriebsmotors 13a einer FQrderschnecke 
13 einer der Gipsdosiervorrichtung 3 zugeordneten Dosier- 
waage 1 4 r ege 1 1 * 

Die Steuervorrichtung 23 regelt ferner zumindest die Forder- 
geschwindigkeit des letzten Forderbandes 20c des Faserbunkers 
1 entsprechend einem Dif f erenzwert, der aus dem Ausgangs- 
signal der Bandwaage 2 und einem der Steuervorrichtung 23 
vorgegebenen Sollwert gebildet ist. Ferner iiberwacht die 
Steuervorrichtung 23 auch das vorgegebene Mengenverhaltnis 
Gips/Faserstof f und wirkt iiber die Steuerleitungen 30 und 
31 entsprechend auf die Fordergeschwindigkeit des Forder- 
bandes 20c und der Forderschnecke 13 der Dosiervorrichtung 
3 ein- 

Die MeBgroBe der kontinuier lichen Wagung der Gips-Fasermasse 
steuert die vorgewahlte SollgroBe der Pasermasse (F) und 
die SollgroBe der Gipsmenge (G) derart, daB F/G = konstant 
und G + F = konstant sind, 

Der Trockenmischer 4 ist vorzugsweise ein horizontaler Durch- 
laufmischer mit rotierender Mischerwelle und auf dieser 
radial angeordneten Mischwerkzeugen, in welchen das Mischgut 
weitgehend ohne Rucks tromung den Mischer durchlauft„ Diesem 
Mischer 4 werden kontinuierlich an einem Ende die 
gewichtsdosierten Ausgangsmengen an Gips und Faserstoff 
zugegeben. Am anderen Ende des Durchlauf mischer s 4 wird das 
aus seinem AuslaB 4a austretende Trockengemisch aus Gips 
und Fasern vorzugsweise iiber ein Transportband 5 mit 
variablem Geschwindigkeitsantrieb in einen Zwischenbunker 
45 der Gips-Faserdosiervorrichtung 6 gef order t. Aus diesem 
Zwischenbunker 6a wird das Gemisch iiber im Zwischenbunker 
angeordnete Forderbander 16a, 16b nach Bedarf abgezogen. 

Am Ende des von einem Motor 29 angetriebenen letzten Forder- 
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bandes 16b sind in der NMhe des Bunkerausgangs 17 Egali- 
sierwaizen 15 angeordnet, durch weiche die auszutragende 
Menge des aus Gips „„d Fasern bestehenden Trockengemisches 
voluaetrisch vordosiert wird. Das Trockengemisch fallt 
unmittelbar auf eine unter dem Ausgang „ angeordnete Hage- 
einriehtung, die vorzugsweise aus einer Bandwaage 7 besteht. 

Das Auegangseignal der Ban dwaage 7 ist einer elektronischen 
Steuereinrichtung 18 zugefflhrt. die einerseits fiber die 
Steuerleitung 32 die FBrdergeschwindigkeit des letzten 
F6rderbandes 16b und andererseits Ober die steuerleitung 
33 erne Wasserdosiervorrichtung 8 steuert. Diese wird so 
angesteuert, daB i^er eine derartige «enge an Wasser zuge- 

Z a ^ UnterhSlb ein6S Gr — «es liegt, oberhalb 

de„ das angefeuchtete Gips-Fasergen,isch zur Granulat- bz„ 
Wmnpenbildung neigt. Auoh bei Mengenschwankungen des 

TsTTl GipS - FaSer ^ ls = h - kontinuierlichen Verfahren 

ist d e ta trockenen Ge B isch zugegebene Wasserrcenge stets 
der wirkllchen Misohvorgang bef indlichen Menge genau 

ZI7T\ B ° nah " U 6lne st8 = h ~^ Wasserzugabe 
beim Mischvorgang gegeben 1st. 

Die geregelte Zudosierunq des Wa«p r 

uug aes wasser m emem Feuchtmischer 
9 kann erf indungsgemaB so erfolgen, dafl das Regelungssignal 
- die Zeitspanne ver 2 5gert wir.sa, wird, die L e ™ 
Masse an Gips-Faserge^isch bis zura Erreichen der S f 11. 
(Diise 8') der Wasserzugabe benotigt. 

Das von der Bandwaage 7 gewichtsmMBig erfaBte trockene 
Gips-Fasergercisch wird unmittelbar dem vorzugsweise ebenfalls 
a s ourchlauf^ischer mit rotierender Mischerwelle und auf 
dieser angeordneten Mischwerkzeugen ausgebildeten Feucht- 
mischer 9 zugefuhrt. Uber die von der Steuereinrichtung 18 
geregelte Wasser-Dosiervorrichtung 8 wird de, Mischstrl 
des Feuchtmischers 9 Ober nicht naher dargestellte Dusen fl . 
die genau dosierte Wassermenge zugefuhrt. Die Dtisen 8' 
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sprflhen das Wasser jvorzugsweise quer zur LSngsachse des 
den Mischer durchlauf enden Mischstroms in den zylindrischen 
Innenraum des Mischers 9 ein 0 

Am Ausgang 9a des Durchlauf mischers 9 fallt das mit Wasser 
angefeuchtete Gips-Fasergemisch in eine Zuteilvorrichtung 
37 , die den Massestrom vorzugsweise durch rhythmisches 
Umlenken (getaktetes Umlenken) in drei Massestrome auf mit 
variabler Geschwindigkeit antreibbare Transportbander 10a, 
10b und 10c aufteilt. Jedes Transportband 10a bis 10c be- 
schickt einen Zwischenbunker einer an sich bekannten Streu- 
maschine 11a bis 11c. Die Streumaschinen 11a bis 11c sind 
gleich aufgebaut und weisen ein Transportband 36, mindestens 
eine Egalisierwalze 27 und eine Abwurfwalze 28 auf, 

Unter dem Streukopf 26a bis 26c jeder Streumaschine 11a 
bis 11c lauft eine FormstraBe 12 durch, wobei die Streukopf e 
26a bis 26c in Forderrichtung 19 der FormstraBe 12 hinter- 
einander angeordnet sind„ In Forderrichtung 19 der Form- 
straBe ist vor dem ersten Streukopf 26a eine Spriihdiise 40 zur 
Wasser zugabe vorgesehen. Ferner ist zwischen den Streu- 
kopf en 26a und 26b sowie 26b und 26c je eine Spriihdiise 41 
und 42 angeordnet; auch hinter dem letzten Streukopf 26c 
wird iiber eine Spriihdiise 43 Wasser zugefiihrto Durch diese 
Anordnung ist gewahrleistet , daB die Spritzdiisen 4 0 bis 43 
nicht verschmutzen und sich nicht zusetzen konnen, da diese 
Diisen auBerhalb der Staubverwirbelungszone zwischen benach- 
barten Streukopf en liegen. 

Auf grund der variablen Antriebe fur die Forderbander ist 
eine Geschwindigkeitsanpassung dieser Bander moglich, so 
daB ein kontinuierlicher Durchlauf unter Beriicksichtigung 
des zeitlichen Gesamtablauf s ermoglicht wird, d. h. daB 
die Gesamtverweilzeit zwischen Feuchtmischen und Pressen 
in jeder Schicht gleich ist. Durch die kontinuierlich ge- 
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wichtsdosierte Zugabe des Trockengemisches zum Mischer 9 und 
der Anfeuchtung mittels einer regelbaren Wasserroenge in 
Abhangigkeit von dem elektrischen Ausgangssignal der 
wageeinrichtung 7 istreine kontinuierliche Herstellung von 
Gips-Faserplatten, ohnergroBe Streuung der Festigkeitswerte 
moglich geworden. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel nach 
Fig. 1 wird vor dem Aufbringen einer ersten Schicht 35a des 
zu fertigenden Formkorpers auf die Formstrafle 12 mittels 
der Diise 40 die Oberseite der FormstraBe mit Wasser be- 
netzt. Auf die so angefeuchtete FormstraBe 12 wird der erste 
Teilmassestrom des in oben geschilderter Weise ange- 
feuchteten Gips-Fasergemisches aufgestreut. Die erste 
Schicht 35a wird in Pf eilrichtung 19 unter der Diise 41 vorbei- 
bewegt, wobei die SuBere Oberflache der Schicht 35a durch 
Bespruhen mit Wasser bzw. einem Wassernebel nachbefeuchtet 
wird. Auf diese nachbefeuchtete OberflMche der Schicht 35a 
wird b6i Passieren des Streukopfes 26b die zweite Schicht 
35b aufgestreut, deren SuBere OberflMche nunmehr mittels 
■ der Dtise .42 mit Wasser nachbefeuchtet wird. Auf diese Schicht 
wird sodann die dritte Schicht 35c aufgestreut, deren 
SuBere Oberflache iiber die Diise 43 abschlieBend mit Wasser 
nachbefeuchtet wird. Der so schichtweise entstandene, 
mattenfOrmige Formkorper wird in einer der FormstraBe 12 
nachgeordneten Presse verdichtet, anschlieBend auf LSnge zugeschnitten und 
dann zum Abbinden und zur Trocknung abgelagert. Die 
einzelnen Vorrichtungen der erf indungsgemaBen Anlage, wie 
beispielsweise die Wageeinrichtung 2 und 1, die Mischer 4 
und 9, die Dosiervorrichtungen 3, 6 und 8 sowie die Streu- 
maschinen 11a bis 11c arbeiten kontinuierlich, so daB ohne 
Unterbrechung kontinuierlich Platten hergestellt werden 
konnen . 

Es hat sich gezeigt, daB durch die Aufteilung des Masse- 
stroms in mehrere, vorzugsweise drei getrennte Teilmasse- 
strome und Nachbefeuchten eine Platte hoher Festigkeit ge- 
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fertigt werden kann. Dabei wird insgesamt bis zu 25% , 
vorzugsweise 15% bis 20% Wasser iiber der stochiometrischen 
Wasse'rmenge zugesetzt, wodurch ein Massentransport von 
Calcium-Sulf at-Ionen in alle Richtungen mQglich ist und 
der Gipskarper in gut ausgebildeten, idiomorphen, nadel- 
formigen Kristallen auskristallisiert , die miteinander ver- 
wachsen und verfilzt sind. Eine derartige Platte weist 
hervorragende strukturelle Eigenschafen auf und zeigt eine 
deutlich hohere Querzug- und Biegefestigkeit als herkomm- 
liche Platten. Insbesondere wird eine ausgezeichnete 
Plattenoberflache erzielt, die frei von pockenartigen Er- 
hebungen ist und daher nicht nachbearbeitet werden muB. 

Die Wirkung der iiberstochiometrischen Wasserzugabe in der 
GrSBenordnung von . 15% bis 20% ist aus Fig. 4 ersichtlich. 
Darin ist die Biegezugf estigkeit gegeniiber der Dichte bei 
verschiedenen Wasserzugaben aufgetragen. Man erkennt den 
typischen parabelformigen Verlauf . Bei hoherem Anteil an 
uberstochiometrischem Wasser erhalt man hohere Festigkeiten. 
Im Bereich der in der Praxis realisierten Dichten zwischen 
1/15 und 1,2 verdoppelt sich die Festigkeit im Vergleich 
zu stSchiometrischer Wasserzugabe. Aus diesem Diagramm 
laBt sich die positive Wirkung beziiglich der hSheren Festig- 
keit von Gipsfaserplatten bei fiber stochiometrischer Wasser- 
zugabe eindeutig ablesen. 

Aufgrund der iiberstochiometrischen Wasserzugabe wird auch 
ein erheblich rascheres Abbinden erzielt- Dieses schnellere 
Abbinden ist in Fig. 5 anhand der auftretenden Tempera tur- 
erhShung dargestellt. Bei stochiometrischer Zugabe von 
Wasser werden Abbindezeiten in der GroBenordnung von 30 
Minuten erzielt. Hierbei ist das sehr langsame Auslaufen 
der Kurve wesentlich, das auf eine unvo 11 standi ge Reaktion 
hinweist. Im Fall einer iiberstochiometrischen Wasserzugabe 
in der GroBenordnung von 18% Wasser werden Abbindezeiten 
von etwa 10 Minuten erzielt, wobei die Temperaturerhohung 
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sehr schnell auf hiJherem Niveau zum Stillstand kommt. Dies 
1st ein Hinweis auf vollst&ndiges Abbinden des Gipses und 
verdeutlicht graphisch die besseren strukturellen Eigen- 
schaften der nach dem erf indungsgemSBen Verfahren herge- 
stellten Platten. 

Die mit dem erf indungsgemSBen Verfahren herstellbaren Platten 

Bind in den Fig. 3c Ipis 3e dargestellt. In Fig. 3a ist im 

35 

Schnitt eine Platte /gezeigt , die nach bisher bekannten 
Verfahren hergestellt wurde. In Fig. 3b ist eine Platte im 
Schnitt gezeichnet, die nach dem erf indungsgemaBen Verfahren 
hergestellt ist und bei welcher die Querzug- und Biegefestig- 
keiten erheblich verbessert sind und bei der ferner die 
OberflSchen 38 wesentlich fester ausgebildet sind, was durch 
beidseitiges Bespruhen der Platten mit Wasser erreichbar ist. 

Die nach dem erf indungsgemafi weiter ausgebildeten Verfahren 
hergestellten Platte, bei der der Massestrom des Gips- 
Faserstof fgemisches in voneinander getrennte TeilmassestrOme 
aufgeteilt wird und jede abgestreute Schicht mit Wasser 
nachbefeuchtet wird, wobei die der Platte zugeftihrte Gesamt- 
wassermenge bis zu 25% Qber der stochiometrischen Wassermenge 
zum Abbinden des zum Formkorper gestreuten Gips-Faserstof f- 
gemisches betragt, bestehen aus drei Schichten 35a bis 35c 
und basieren auf einer Aufteilung des Massestroms in eine 
ungerade Zahl von Teilmassestromen, namlich in drei Teilmasse- 
strome. Drei Teilmassestrorne sind zur Herstellung einer 
10 mm dicken Gipsf aserplatte mit hoher .Festigkeit und einer 
mittleren Kernschicht ausreichend. Es kann jedoch vorteilhaft 
sein, eine hohere Schichtenauf teilung zu wahlen. Die in 
Fig. 3c im Schnitt dargestellte Platte wurde aus drei Teil- 
nassestrcmen gleichen Volumens zusammengesetzt . Im Bereich der Schichtgrenzen 
wird jeweils eine hciiere Verfestigung des Gipses erzielt. Die Volumina der 
Teilstrcine sind derart gewahlt, daB sich nach dem Fornpressen eine Schichtdicke 
vcai jeweils 1 bis 7 inn ergibt. Vorzugsv^ise sind die Volumina der Teilstrctre 
jedoch so bemassen, daB nach dem Fornpressen eine Schichtdicke vcn 2 bis 3 irm 
gegeben ist. 
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Die in Pig 0 3d im Schnitt dargestellte Platte wurde eben- 
falls aus drei Teilmassestromen zusammengesetzt „ Der die 
Kernschicht 35b bildende Teilmassestrom wurde hierbei init 
einem groBeren Massevolumen versehen als die ubrigen Teil- 
massestrome der AuSenschichten 35a und 35c, Hierbei wurden 
dem die Kernschicht bildenden Teilmassestrom Zuschlagstof- 
- f e 44 zugesetzto 

Fur die Kernschicht kann ein Leicht-Zuschlagstof f wie Ver- 
miculite oder Kenospharen zweckmaBig sein* Die Zugabe von 
Glimmer in die Kernschicht und/oder die auBeren Schichten 
kann die Feuerschutzeigenschaf t der Platte deutlich ver- 
bessern- Ferner konnen in die auBere oder innere Schicht 
auch Gips als Zuschlagstof f eingemischt werden* Auch sind 
Zuschlagstoffe in Form von weiteren Verstarkungsf asern wie 
Zo B. Glasrovings fur die auBere Schicht zweckmaBig . Auch 
konnen in die -auBeren Schichten zugesetzte Paraf f ingranu- 
late beim Trocknen auf geschmolzen werden, wodurch eine 
tiefreichende Wasserschutz-Impragnierung erzielt wird w 

Die in Fig. 3e im Schnitt dargestellte Platte entspricht 
im Aufbau der Platte aus Fig- 3c« Der uber die letzte 
Spruhduse 43 zugefuhrten Wassermenge wurde jedoch ein Pig- 
mentzusatz zugegeben, so daB sich eine Oberflache 39 aus 
gebundenem Pigment ausbildet. 

Zur Erzielung bestimmter Formstrukturen und Festigkeiten 
kann es vorteilhaft sein, die den einzelnen Schichten zur 
Nachbef euchtung zugefuhrte Wassermenge unterschiedlich 
vorzusehen. So kann es vorteilhaft sein, die den auBeren 
Flachen des Formkorpers zugesetzte Wassermenge groBer vor- 
zusehen als die den innenliegenden Schichten zugesetzte 
Wassermenge, uodurch eine nachbearbeitungsfreie, glatte 
Oberflache erzielbar ist* Insbesondere konnen Ober die zur 
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Nachbefeuchtung zugesetzten Wassermengen beliebige Additi- 
ve, bo z. B. ein Abbindebeschleuniger zugesetzt werden. 
Diese Additive sind vorzugsweise wasserloslich . Es kann 
zweckmaBig sein, der den auBeren Schichten zugefuhrten 
Wassermenge andere Additive zuzusetzen ale den den inneren 
Schichten zugefuhrten Wassermengen. Dabei liegen die Addi- 
tive fur die Wassermengen der SuBeren Schichten vorzugs- 
weise in Form von Suspensionen Oder Dispersionen vor. 

In Fig. 2 ist eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens angegeben, die dem Grundaufbau der 
Vorrichtung gemaB Fig. 1 weitgehend entspricht. Gleiche 
Teile sind nit gleichen Bezugszif f ern versehen. 

im Gegensatz zu Fig. 1 wird die Aufteilung des Massestroms 
m mehrere Teilmassestrome bereits am Ausgang des Trocken- 
mischers 4 vorgesehen. Die trocken vorgemischte Gips-Fa- 
sermenge gelangt uber den AuslaB 4a des Trockenmischers 
unmittelbar in eine Zuteilvorrichtung /,die den Massestrom 
xn einzelne Massestrome gleichen Oder unterschiedlichen 
Volumens aufteilt. Dieses Aufteilen geschieht vorzugsweise 
durch getaktetes Umlenken des Hauptmassestroms auf Trans- 
portbander der Teilmassestrome. Diese Transportbander mSn- 
den in Zwischenbunker 6a bis 6c. Im dargestellten AusfUh- 
rungsbeispiel ist eine Aufteilung in drei Teilmassestrome 
vorgesehen; entsprechend sind drei Gips-Faser-Dosiervor- 
richtungen 6a bis 6c angeordnet. Die Gips-Faser-Dosiervor- 
richtungen 6a bis 6c entsprechen im Aufbau der Gips-Fa- 
ser-Dosiervorrichtung 6 aus Fig. 1. Die Gips-Faser-Dosier- 
vorrichtung mundet in einen Feuchtmischer 9, dem entspre- 
chend der abgezogenen Menge an Gips/Faser-Gemisch - von 
der Steuervorrichtung 18 gesteuert - Wasser zugesetzt 
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wird. Perner wird uber eine Zuschlagstoff dosiervorrichtung 
50 jedem Teilmassestrom die gewunschte Menge an Zuschlag- 
stoff zugefQhrt, wobei die Menge von einer Dosierwaage 50a 
gewichtsmaBig erfaflt und der Steuereinr ichtung 18 geineldet 
wird. Der Ausgang 9a des Feuchtmischers 9 mundet unmittel- 
bar auf eines der Transportbander 10a bis 10c, das das im 
Teilmassestrom angef euchtete Gemisch unmittelbar einer zu- 
geordneten Streuraaschine 11a bis 11c zufiihrt. Die Auftei- 
lung des Massestroms in Teilmassestrome bereits nach dem 
Trockenmischer bedingt zwar einen hoheren Anlagenaufwand, 
jedoch wird dadurch die Verweilzeit des angef euchteten Ge- 
misches bis zur Presse sehr kurz gehalten, da das feuchte 
Gips-Fasergemisch nach Verlassen des Feuchtmischers 9 un- 
mittelbar der Streumaschine zugefiihrt wird, die den Teil- 
massestrom auf die FormstraBe 12 streut. Die Vorr ichtung 
gemas Fig. 2 hat ferner auch den Vorteil, daB die in einen 
Teilmassestrom einzumischende Zuschlagstoff e trocken ein- 
gemischt werden konnen. 
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Anspriiche 



1 . Verf ahren zur kontinuierlichen Herstellung von Form- 
korpern, insbesondere von Platten, aus einer Mischung 
von Gips und Faserstoff , wobei in einem ersten Misch- 
vorgang jeweils dosierte Mengen Gips und Faserstoff 
miteinander innig vermengt werden und das trockene 
Gips-Faserstoffgemisch danach in einem zweiten Misch- 
vorgang unter dosierter Zugabe von Wasser angefeuch- 
tet wird, wonach das angefeuchtete Gemisch auf eine 
Unterlage zu Formkorpern gestreut und anschlieBend 
gepreBt wird, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem 
zweiten Mischvorgang die Masse des trockenen Gips- 
Faserstof fgemisches gemessen wird und entsprechend 
der gemessenen Masse die Dosierung der Wasserzugabe 
geregelt wird. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , daB die Dosierung der zugegebenen 
Wassermenge unterhalb eines Grenzwertes gehalten ist, bei 
welchem das angefeuchtete Gips-Fasergemisch zur Granulierung 
bzw. Klumpenbildung neigt. 

3. Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Massestrom des Gips-Faser- 
stoffgemisches in voneinander getrennte Teilmassestrome 
aufgeteilt wird, daB jeder Teilmassestrom zu einer Schicht 
des Formkorpers auf die Unterlage bzw. eine vorhergehende 
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Schicht gestreut wird, daB jede abgestreute Schicht xnit 
Wasser nachbef euchtet wird und daB die einem FormkSrper 
zugeftihrte Gesamtwassermenge bis zu 255 iiber der stOchio- 
metrischen Wassermenge zum Abbinden des zum FormkSrper 
gestreuten Gips-Faserstof f gemisches betrSgt« 

4o Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, daB die zugefiihrte Gesamtwassermenge 
etwa 15% bis 20% iiber der stochiometrischen Wassermenge 
betragt . 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet/ daB das feuchte Gips-Faserstof fge- 
misch nach dem zweiten Mischvorgang in mehrere Teilmasse- 
strome aufgeteilt wird, 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5/ 

dadurch gekennzeichnet, daB das trockene Gips-Faserstof f- 
gemisch nach dem ersten Mischvorgang in mehrere Teilmasse- 
strome aufgeteilt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Teilmasse strome in unter- 
schiedliche Massevolumen von vorzugsweise ungerader Zahl 
aufgeteilt sind und daB einzelnen Teilmas se s tr omen unter 
Nachmischen Zuschlagstof f e zugesetzt werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Teilmas sestrom der die 
Kernschicht (35b) des Formk8rpers (35) bildenden Schicht 
ein groBeres Volumen hat als die iibrigen Teilmassestrome . 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, daB jeder Teilmassestrom vor Ein- 
tritt in eine zugeordnete Streumaschine (11a bis 11c) zwischen- 
gespeichert wird* 
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10. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 9/ 

r: dadurch gekennzeichnet , daB die Volumina der Teilstrome 

derart gewShlt sind, daB sich nach dem Formpressen eine 
Schichtdicke von jeweils 1 mm bis 7 mm, vorzugsweise von 
2 mm bis 4,5 mm, ergibt. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet , daB die auf die einzelnen 
Schichten (35a bis 35c) aufgespruhte Wassermenge unter- 
schiedlich ist, vorzugsweise derart, daB die auf die 
auBeren Schichten des FormkSrpers (35) aufgespruhte Wasser- 
menge grSBer ist als die der bzw. den innenliegenden 
Schichten zugefiihrte Wassermenge. » 

12. Verfahren nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet, daB der den einzelnen Schichten 
zugefiihrten Wassermenge Additive, wie Suspensionen oder 
Dispersionen, fur die Wassermenge der auBeren Schichten zusetzbar 
sind, wcbei den den auBeren Schichten zugefiihrten Wassermengen andere 
Additive zusetzbar sind als den Wassermengen fur die innenliegende (n) 
Schicht(en) . 

13. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den 

f Anspriichen 1 bis 12, mit einer ersten Dosiervorrichtung 

(2, 3) zur dosierten Zugabe von Gips und Fasern in einen 
nachgeordneten ersten Mischer (4) , mit einem zweiten, das 
Gips-Fasergemisch aufnehmenden Mischer (9) , dem eine 
Dosiervorrichtung fur Fliissigkeit (8) zugeordnet ist, und 
einer nachgeordneten Streumaschine (11) fur das Aufstreuen 
des angefeuchteten Gips-Fasergemisches auf eine FormstraBe 
(12) mit nachgeschalteter PreBvorrichtung, 

dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem Trockenmischer (4) 
und dem zweiten Mischer (9) eine das trockene Gips-Faser- 
gemisch gewichts- und/oder volumenmaBig messende Dosiervor- 
richtung (7) angeordnet ist und daB dieser Gips-Faser- 
dosiervorrichtung (7) eine Wasserdosieranlage (8) zuge- 
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ordnet ist, deren Ausgang (8') in den nachgeschalteten 
zvoiten Mischer (9) mllndeto 

14„ Vorrichtung nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, daB in F8rderrichtung (19) der 
FormstraBe (12) vor und hinter dem Streukopf (26) Spritz- 
diisen (40 9 41 , 42, 43) zum Nachbef euchten der OberflSehen 
des auf gestreuten FormkSrpers angeordnet sind und daB 
zwischen den Spritzdiisen (40 bis 43) in Forderrichtung 
(19) der FormstraBe (12) h inter einander mehrere, von 
Teilmassestromen beschickte, voneinander getrennte Streu- 
kopfe (26a, 26b, 26c) zum getrennten Aufstreuen einzelner 
Schichten (35a, 35b, 35c) des Formkorpers (35) vorgesehen 
sind und daB in Forderrichtung (19) zwischen den Streu- 
kopfen mindestens jeweils eine weitere Spritzduse (41, 42) 
vorgesehen ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Feuchtmischer (9) 
eine Zuteil vorrichtung (37) vorgesehen ist, der mehrere 
voneinander getrennte Streumaschinen (11a, 11b, 11c) 
mit Streukopfen (26a, 26b, 26c) nachgeordnet sind (Fig. 1). 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Trockenmischer eine 
Zuteil vorrichtung (37a) fur den Massestrom des trockenen 
Gips-Fasergemisches vorgesehen ist, der entsprechend der 
Anzahl der Teilmassestrome voneinander getrennte Dosier- 
vorrichtungen (6a, 6b, 6c) und Feuchtmischer (9) nachge- 
ordnet sind, wobei jedem Feuchtmischer (9) eine Streu- 
maschine (11a, lib, 11c) nachgeordnet ist (Fig. 2) 0 
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